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La presente invention est relative a la fabrication 
des filtres composites ou « multiples » pour ciga- 
rettes, ces filtres etant formes par la reunion de 
plusieurs matieres filtrantes de matieres differ entes 
et elle concerne plus particulierement 1 'assemblage 
d'un filtre triple en une seule operation en utilisant 
un procede d'assemblage dit « en ligne ». 

Le besoin s'est fait sentir, dans rindustrie de la 
cigarette, d'un filtre triple destine a conditionner la 
fumee par filtrage et, si possible, a fixer, a eliminer 
et ou a modifier les matieres cons titu ant la fumee. 
L'utilisation de charbon de bois et autres adsorbants 
du type active, en particulier sous forme de parti- 
cules, liees ou non, a augmente de facon notable 
dans un passe recent, ce qui rend encore plus inte- 
ressants les filtres triples. II existe done, une 
demande toujours croissante p>our des appareils 
capables d'assembler en paruculier en utilisant un 
principe d' assemblage « en ligne », les elements 
filtrants constitutifs d'un filtre triple' en une seule 
operation et sous forme d'une tige continue suscep- 
tible de donner par sectionnement plusieurs bouts 
filtres destines chacun k une cigarette. 

On trouve dans le commerce une machine pour la 
fabrication des filtres composites utilisant le procede 
dit « : en ligne » et connue sous Pappellation « Molins 
DAP.T.C. », cette machine est decrite dans le 
brevet des Etats-Unis d'Amerique n° 2.9S7.28S. 
Cette machine cependant est adaptee pour produire 
un filtre composite pour cigarettes, a deux consti- 
tuants'seulement. La seule facon d'utiliser cette 
machine particuliere dans la fabrication des filtres 
triples a trois constituants est de PutQiser dans une 
operation d'assemblage au raoyen de deux machines. 

L'invention a par consequent pour buts princi- 
palis de =fournir un procede et une machine perfec- 
tionnes pqur fabriquer des filtres composites et en 
particulier_des filtres triples en une seule operation 
et sous forme d'une tige composite continue, et dans 
lesquels l*un des elements filtrants ou filtres elemen- 
taires peut r comprendre des granules de charbon de 
bois actives 'et lies. 

D'une facon generale, rinvention se propose 
d'adopter err. la modifiant la machine du type 
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« Molins DA.P.T.C. » pour atteindre ces buts. 
Parmi d'autres dispositifs, on incorpore a la machine 
une tremie et un poste de distribution, sous forme 
d'elements filtrants du troisieme constituant du 
filtre, et, arm de permettre rintroduction de ce troi- 
sieme poste de distribution, le fonctionnement rela- 
tif et la vitesse des divers postes de distribution 
des elements filtrants ont eti controles minutieu- 
sement et minutes afin de permettre la libre distri- 
bution des difTerents elements filtrants du filtre, 
sur un transporteur a courroie a depression qui 
trans fere ces elements a un poste d'enveloppement. 
Ainsi, le second des trois postes de distribution 
d r elements filtrants comprend un dispositif distri- 
buteur en elements filtrants, nouveau, et actionne 
au moyen d'une came. Les doigts de ce dispositif 
distributeur placent les elements au second poste de 
distribution, sur la courroie du transporteur a 
depression et, au moment voulu, ces doigts sont 
effaces de facon a ne pas interferer avec le depla- 
cement des elements deposes sur ce transporteur au 
premier poste de distribution. En ce qui concerne 
ce premier poste, fl est prevu un dispositif constitue" 
par une plaque disposee a rextremiti de sortie du 
dispositif de distribution des premiers elements fil- 
trants afin d'empecher le vide applique a la courroie 
du transporteur a depression de perturber Paligne- 
ment et Pecartement desires des premiers elements 
filtrants deposes sur cette courroie. 

D'autres caractiristiques de l'invention apparai- 
tront au cours de la description qui va suivre faite 
en se referant au dessin annex6 donne uniquement 
a titre d r exemple et dans lequel : 

La figure 1 est une vue en elevation de face d'une 
machine selon rinvention pour fabriquer des filtres 
multiples par assemblage en ligne de leurs elements 
filtrants elementaires; 

La figure 2 est une vue partielle de dessus mais a 
echelle agrandie de la machine, montrant les postes 
de distribution de trois types d'elements filtrants, 
et rentremelement des elements au cours de leur 
assemblage « en ligne », avant leur enveloppement 
subsequent et le decoupage de la tige continue for- 
mee en filtres composites separes; 
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La figure 3 est une vue schematique montrant la 
facpn dont les elements filtrants sont obtenus par 
sectionnement de batonnets de depart et entremeles. 
afin de constituer une tige continue selon Vinvention, 
capable de fournir plusieurs nitres composites; 

La figure 4 est une vue en elevation., et en partie 
en coupe montrant la facpn dont une telle tige ayant . 
une longueur prea'eterminee est trongonnee et com- 
ment un troncon est combine avec deux longueurs 
ou corps de cigarette, a la suite de quoi la double 
longueur de filtre composite intercalee entre deux 
corps de cigarette est ensuite sectionnee en vue 
d'obtenir deux cigarettes a bout filtre composite; 

La figure 5 est une vue partielle en coupe a plus 
grande echelle montrant les dpigts ^ffagables du. 
dispositif distributeur des elements' filtrants au 
second poste de distribution; 

La figure . 6 est une vue de dessus a plus grande 
echelle de ce second dispositif distributeur. 

En se reportant au dessin, la machine d'assem- 
blage 10 de nitres composites representee peut etre 
actionnee afin de produire en continu une tige 
filtrante composite 12 (fig. 1) formee d'une matiere 
A, d'un adsorbant granulaire, et d'une matiere B, 
cette longueur etant ensuite sectionnee en troncons 
14 a des intervalles praietexmines. Les troncons 14 
sonf adaptes pour etre manipules de facpn pratique 
par une machine de fixation aux. corps de cigarette 
des bouts filtres composites, .cette machine pouvant 
etre du type adapte pour assembler deux corps 16 
de cigarette (fig. 4) relies au" moyen d'une double 
longueur 18 de filtre composite qui est intercalee 
entre eux et correspond a une moitaS du troncon 14. 
De cette facpn Tinvention fournit un filtre . triple 
qui, suivant le mode de realisation pref ere, com- 
prend un element en papier 20 destine a etre place 
au vbisinage du tabac, une partie 22 en acetate de 
cellulose a I'extremite du filtre qui doit se trouver 
dans la bouche du fumeur, et une partie 50 en gra- 
nules de charbon de bois lies, intercalee entre les 
deux precedentes. - 

La machine d'assemblage 10 pour, nitres compo- 
sites adaptee pour produire . des troncons filtrants 
composites 14 a partir de batonnets de longueur 
praieterrninee" en-matieres filtrantes : papier 26, 
acetate de cellulose 28 et particules liees de charbon 
de bois 30 (fig. 1 et 3) qui sont introduits dans le 
cycle de fabrication de facpn pratique, au moyen de 
tremies respectiyes 32, 34 et 36 (fig. 1). Ces baton- 
nets sont sectionnes de facpn appropriee en tron- 
cons ou elements filtrants 44, 48 et 50 qui sont deli- 
vres respectivement aux postes de distribution : 38 
pour les elements filtrants 44 en papier, 40 pour les 
elements 48 en acetate de cellulose et 42 pour les 
elements 50 en particules reliees de charbon de bois 
et ce, de la facpn qui va etre decrite. H suffit de 
preriser id que les elements filtrants 44 en papier 
sont initialement deposes a intervalles, sur tine 
courroie 46 d'un transporteur a depression et main- 
tenus sur cette courroie par aspiration. Les elements 
filtrants 48 en acetate de cellulose sont -ensuite 




interposes entre les elements 44 de papier au poste 
40 de distribution de ces elements en acetate de 
cellulose. Chacun des elements filtrants 50 en char- 
bon de bois est introduit entre deux des elements 
espaces 44 et 48, au poste 42 de distribution de 
ces elements en charbon de bois (voir fig. 1 et 3). 

Un tambour 52 (fig. 1) a rampe . heiicoidale, 
entraine de facpn coordonnee dans le temps par 
rapport a la vitesse de deplacement de la courroie 
46 du transporteur, snpprime Pintervalle compris 
entre les elements filtrants en rapprochant ceux-ci. 
Les elements en contact bout a bout sont alors dis- 
poses en ligne et sont amenes sur une bande mobile 
54 de papier. Cette bande est ensuite enroulee 
autour des elements filtrants disposes , bout a bout 
par un dispositif d'enveloppement 5(5 et un adhesif 
est applique par un enducteur 58 qui applique de la 
colle sur la face interne du bord superieur lateral 
de la bande de papier. L'enroulement -de la feuille 
de papier et renduction en colle sont tels que les 
bords longitudinaux qui se xecouvrent sont relies 
lhm a Pautre par. la colle autour des elements fil- 
trants disposes bout a bout. La tige composite de 
filtrage 12 enyeloppee est terminee : elle est alors 
envoyee dans un poste de chauffage 60 qui solidifie 
et seche la colle appliquee. Lorsqu'on utilise une 
matiere d'enveloppement thermo-plastique un dis- 
positif de chauffage est substitue a l'enducteur 58 
afin de fixer les bords marginaux qui se recouvrent, 
et, dans ces conditions, un appareil analogue a celui 
utilise au poste de chauffage 60 n ; est pas necessaire. 
. La tige composite continue obtenue est ensuite 
sectionnee par un dispositif de coupe 62 en troncons 
14 et le mouvement de ces troncons est accelere de 
telle sorte qu J ils sont ecartes les uns des autres et 
ensuite devies later alement d'une facpn classique. 

Le mecanisme de coupe 62 est synchronise de 
facpn a couper la tige continue 12. Les troncons 14 
sont ensuite disposes dans une machine classique de 
fixation des bouts nitres qui est adaptee pour fixer 
les bouts filtres composites sur les corps de 
cigarette. _ . 

Chacun des postes de distribution 38, 40 et 42 
comporte un dispositif distributeur constitue par un 
'tambour 64 (fig. 2) qui est pdurvu de cannelures 
sur sa peripheric et qui est dispose k la partie infe- 
rieure de la tremie conjuguee, pour recevoir dans 
ses cannelures les batonnets de matiere filtrante 26- 
28 ou 30 contenus dans la tremie. Le tambour 64 
comporte un certain nombre de rainures drconfe- 
rentielles 66 dans lesquelles penetrent des disques 
rotatifs de. coupe 68 de facpn a subdiviser chaque 
batonnet de matiere filtrante 26, 28 ou 30 en ele- 
ments filtrants mdividuels separes plus courts 44, 48 
ou 50. Un dispositif de transport a chaine sans fin 
70 comportant des poussoirs est dispose au-dessous 
"rhi . tambour 64 de fa^on que, lorsque ce tambour 
toume, un poussoir penetre dans une cannelure de 
facpn a en chasser l'element filtrant suivant une 
li^ie 'a. peu pres fixe. Un guide 72, combine avec 
Pextremite arriere du dispositif de transport a 
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chaine 70 sert a elever les elements filtrants indivi- 
duels au point ou un disque de distribution rotatif, 
comportant egalement des poussoirs, est adapts 
pour dinger, suivant une trajectoire incurvee, les 
elements filtrants souleves, sur la courroie 46 du 
transporteur a depression. A Pexception du disque 
rotatif de distribution du second poste 40 distri- 
butee- des elements 48 en acetate de cellulose, les 
postes de distribution 38, 40, 42 peuvent etre ana- 
logues, et du type decrit au brevet americain precite. 
On doit comprendre cependant, que le disque rotatif 
de distribution 74 du premier poste 38 est anime 
d'une vitesse peripherique qui est egale a la moiti§ 
de celle de la courroie 46. Ceci est egalement vrai 
pour la vitesse avec laquelle le disque distributeur 
76 fournit les elements filtrants 48 sur la courroie 
46, tandis que le disque distributeur 74 du troi- 
sieme poste 42 tourne a la vitesse de la courroie. 

La courroie 46 a depression est constituee par 
une bande transporteuse 78 perforee pour F aspi- 
ration et peut etre du type utilise dans la machine 
Molins DAf.T.C. D 5 une fagon analogue, le tam- 
bour 52 a rampe helicoidale peut etre du type bien 
connu dans rindustrie de la cigarette et les meca- 
nismes disposes en aval de ce tambour peuvent 
egalement etre des types existant dans ladite 
machine et decrits dans le brevet americain precite. 

On a constate" que, de temps en temps, les ele- 
ments filtrants 44 en papier presentent une ten- 
dance soit a se desaligner sur la courroie 46 par 
suite de Taction de Paspiration lorsqu'ils sont ame- 
nds par le disque distributeur 74, ou meme a etre 
attires sur la courroie a depression 46 de fagon 
prematuree ce qui affecte l ? intervalle desire entre 
les elements. Pour assurer une disposition correcte 
des elements en papier 44 sur la courroie a depres- 
sion, il est prevu dans la machine un dispositif cons- 
ritue par une plaque 80, disposee a Pextremite avant 
du transporteur 46 et a la sortie du disque distri- 
buteur 74. Cette plaque 80 sert a empecher la 
depression d'agir sur les elements en papier jusqu'au 
moment ou ces elements sont disposes de facpn* cor- 
recte et alignes sur la courroie 46. 

On se referera maintenant au disque rotatif de 
distribution 76, bien que ce disque tourne avec une 
vitesse tangentielle qui est approximarivement la 
moitie de la vitesse de deplacement de la courroie 
a depression 46, ses poussoirs, s'fls etaient fixes, 
ne seraient pas adaptes pour eviter les elements 
filtrants 44 deposes par le disque de distribution 
74. Ces elements viendraient au contact avec ces 
poussoirs et seraient deplaces. Ainsi pour eviter tout 
contact indesirable des elements 44 avec les pous- 
soirs du disque distributeur 76, celui-ci comporte 
un nombre egal de doigts ou poussoirs effacables 
ou retractables 84. Dans la position deployee, ces 
doigts sont adaptes pour dinger les elements fil- 
trants 48 en acetate de cellulose sur la courroie 46 
a depression. Dans la position retractee ou effacee, 
ces doigts sont ecartes du transporteur 46 et des 
elements filtrants mobiles 44 portes par celui-ci. 
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L'effacement des doigts 84 se produit en un point 
ou ces doigts ne peuvent etre rencontres par les 
elements 44.. 

Ann de pouvoir se deployer au moment desiri et 
s'effacer lorsque cela est necessaire, ces doigts 84 
cooperent avec une came 86. Dans ce but, les doigts 
portent un goujon 88 qui etend vers le haut et 
porte a son extremite superieure un galet 90 for- 
mant contre-came. Un anneau torique elastique 92, 
engage dans une gorge 94, prevue dans des surfaces 
des doigts, applique le galet 90 de chaque doigt 
contre la came 86. 

Les doigts sont guides de fagon appropriee dans 
toute Petendue de leurs deplacements alternatifs. 
Dans ce but, chaque doigt comporte une partie 
elargie 96 adaptee pour coulisser, d'un mouvement 
alternatif, a Pinterieur dhine fente 98 d'un anneau 
100. Cet anneau repose sur un collier 102 clavete 
sur Parbre d'entrainement 104 du disque distribu- 
teur 76. L'entrainement est transmis depuis le col- 
lier 102 a Panneau 100 par Pintermediaire d'un 
roulement a billes 106 intercale, qui est retenu pax 
un ressort 105 et qui agit a la fagon d'un accou- 
plement a billes, en ce sens que la liaison d'entrai- 
nement entre ces organes peut etre supprimee lors- 
qu'il s'exerce sur les doigts, au cours de leur rota- 
tion, une force de retenue predetenninee, due a un 
coincement possible des elements filtrants. De cette 
fagon, toute deterioration des doigts 84 est empe- 
chee. 

Un dispositif 108 de serrage de came est fixe par 
Pune de ses extremites sur le bati ou chassis de la 
machine tandis que son autre extremite enserre de 
fagon appropriee la came 86, par une partie 110 
formant collier, adaptee pour etre serree autour de 
la cam e, aft™ de maintenir ainsi la came fixe mais 
reglable angulairement lorsqu'on le desire. 

De cette fagon, chacun des postes de distribution 
en elements filtrants 38, 40 et 42 est adapte pour 
amener sur la ccurroie 46 a depression les elements 
de matiere filtrante avec une vitesse pre^eterminee 
afin de proo^iire une tige filtrante continue 12. 
Comme cela apparaitra aux techniciens, cette tige 
peut etre constituee par une matiere A, une portion 
en charbon de bois 116, et une matiere B, cette 
tige suivant le mode de realisation particulier 
decrit, peut comporter du papier et de P acetate de 
cellulose a Pune ou aux deux extremites du filtre a 
cigarette forme. On comprend que Pinvention a pour 
but un agencement de matiere filtrante A, de gra- 
nules de charbon de bois li6 et de matiere B. En 
outre, on comprend que d'autres adsorbants granu- 
laires peuvent etre utilises suivant Pinvention, tels 
que par exemple de Palumine sous forme gramilaire, 
du gel de silice et autres. De plus, Pemploi d'un 
element filtrant median du filtre en une matiere C, 
autre qu'un adsorbant granulaire et qui peut etre 
constituS par la matiere A ou B entre egalement 
dans le cadre de Pinvention. 

^invention a ete utflisee avec succes pour assem- 
bler des nitres triples ayant une longueur de 20 mm. 
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dans lesquels les elements filtrants avaient respecti- 
vement 6,8 et 6 mm de long. De plus, des nitres 
triples de 25 mm de longueur ont ete produits, dans 
lesquels les elements avaient respectivement 8, 11 
et 6 mm de long. Bien entendu la longueur des 
filtres triples et celle des elements filtrants indivi- 
duals peut etre modifi6e dans une large gamme. 

On appreciera a leur importance, l'adaptation des 
machines existantes et la diminution qui s'ensuit 
du temps de fonctionnement par Introduction dans 
la technique d'un appareil capable de produire un 
filtre en une seule operation du type « en ligne ». 

Bien entendu, ^invention n'est pas limitee au 
mode de realisation represents et decrit qui n'a 6te 
choisi qu'a titre dexemple. 

RESUME 

L'inventdon a principalement pour objets : 
I. Un proced6 de fabrication de tiges filtrantes 
composites pour filtres a cigarettes (ou « bouts 
nitres »), chaque tige comprenant des constituants 
ou elements filtrants elementaires d'au moins trois 
natures differentes et cette tige etant troncpnnable 
en bouts-nitres et comportant au moins trois ele- 
ments filtrants, ce procede etant remarquable 
notamment par les caracteristiques suivantes consi- 
derees separement ou en combinaisons : 

1° On distribue des elements filtrants d'une pre- 
miere nature a un premier poste de transport; on 
transports ces elements dans le sens de leur lon- 
gueur et espaces les uns des autres, en ligne, a im 
poste d'enveloppement; on distribue des elements 
dhine seconde nature a un deuxieme poste de trans- 
port; on intercale ces seconds elements entre les 
premiers en les disposant longitudinalement sur une 
meme ligne afin de les transporter au poste d'enve- 
loppement; on distribue des elements d'une troi- 
sieme nature a un troisieme poste de transport; on 
intercale les troisiemes elements entre les premiers 
et les seconds en les disposant longitudinalement et 
sur une meme ligne pour les transporter au poste 
d'enveloppement; on transporte les elements au 
poste d'enveloppement avec une vitesse predeter- 
minee, on amene des premiers et des seconds ele- 
ments au transporteur par leurs moyens respectifs 
de distribution avec une vitesse egale a la moitie 
de cette vitesse predetermined, cependant que la 
vitesse d'amenee des troisiemes elements par leur 
moyen de distribution est egale a cette vitesse prede- 
terminee; on dispose bout a bout les premiers, 
seconds et troisiemes elements transport es; on 
enveloppe les elements disposes bout a bout dans 
une feuille continue afin de former une tige filtrante 
composite continue, et Von subdivise ladite tige 
continue en la sectionnant a des intervalles prede- 
termines et a travers des elements predetermines; 

2° Les elements filtrants sont obtenus en cou- 
pant des batonnets de longueur predeterminee apres 
la sortie reguliere de ces batonnets de tremies et 
avant leur distribution; 



3° On applique une depression sur les elements 
pour les maintenir dans leur disposition bout a bout 
au cours de leur transport au poste d'enveloppement 
et Ton retarde Tapplication de la depression sur 
les premiers elements »frn d 5 assurer entre eux un 
intervalle predetermine et leur disposition en ligne; 

4° On distribue les seconds elements au second 
poste de transport au moyen de poussoirs, on fait 
tourner lesdits poussoirs et on les efface simulta- 
nement en un point predetermine afin qu'fis evitent 
les premiers elements qui sont transportes vers le 
poste d'enveloppement; 

5° Les elements filtrants sont coupes a partir de 
tiges ou batonnets avant d'etre distribues a leurs 
postes respectifs de transport, les longueurs des 
premiers et seconds elements etant doubles de celles 
des elements respectifs existant dans le bout filtre 
de cigarette et la longueur d'un troisieme element 
etant predeterminee et etant la meme que celle de 
l'element correspondant existant dans le bout filtre 
de cigarette; 

6° On sectionne la tige filtrante continue compo- 
site, pour la subdiviser, seulement a travers des 
elements qui ont la nature requise pour la partie du 
bout filtre composite individuel qui doit se trouver a 
rextremite libre de ce bout filtre. 

EL. Une machine pour la fabrication de tiges fil- 
trantes composites pour bouts nitres de cigarettes, 
ces tiges - comprenant des elements filtrants d'au 
moins trois natures differentes et chacune d'elles 
pouvant etre trongonnee en bouts filtres et compor- 
tant au moins trous elements filtrants, cette machine 
etant remarquable notamment par les caracteris- 
tiques suivantes consider ees separement ou en 
combinaisons : 

1° Elle comprend : un premier dispositif de dis- 
tribution pour distribuer les premiers elements de 
ladite premiere nature sur un transporteur; un dis- 
positif transporteur a depression pour recevoir et 
transporter ces premiers elements longitudinalement, 
en ligne, et espaces les uns des autres pour etre 
enveloppes; un second dispositif de distribution 
pour distribuer les seconds elements de la seconde 
nature en les alternant avec les premiers tout en 
les disposant longitudinalement sur le transporteur, 
sur la meme ligne; un troisieme dispositif de distri- 
bution pour distribuer les troisiemes elements de la 
troisieme nature et en les alternant avec les pre- 
miers et seconds tout en les disposant longitudina- 
lement sur le transporteur, sur la meme ligne; un 
dispositif d'entrainement pour entrainer le trans- 
porteur et les elements se trouvant sur celui-ci a 
une vitesse predeterminee, le premier et le second 
dispositifs de distribution des premiers et seconds 
elements respectifs tournant a une vitesse tangen- 
tielle egale a la moitte de ladite vitesse predeter- 
minee, tandis que le troisieme dispositif de distri- 
bution est entraine" de facon telle que les troisiemes 
. elements se deplacent a ladite vitesse predetenninee; 
un dispositif de poussee pour disposer bout a bout 
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les elements transportes; un dispositif d'envelop- 
peraent pour envelopper les elements disposes bout 
a bout dans une enveloppe continue afin de consti- 
tuer une tige filtrante continue composite; et un 
dispositif de coupe pour troncpnner la tige a des 
intervalles predetermines et a travers des elements 
predetermines afin de former des trongons de tige de 
longueur predetenninee; 

2° Chacun de ces dispositifs de distribution 
comprend une tremie qui est des tin ee a recevoir des 
batonnets de longueur predetenninee a partir des- 
quels les elements filtrants respectifs sont coupes, 
et un dispositif de decharge et de coupe pour 
decharger les batonnets de la tremie conjuguee et 
les subdiviser en lesdits elements, un dispositif de 
transport pour transporter les elements coupes les 
uns a la suite des autres longitudinalement a partir 
de cette tremie, et un disque distributeur compor- 
tant des doigts de poussee pour venir en contact 
avec les elements individuels et les dinger vers le 
dispositif transporteur; 

3° Le dispositif transporteur comporte une cour- 
roie a depression pour maintenir les elements en 
place et disposes longitudinalement les uns a la 
suite des autres au cours de leur transport, et un 
dispositif de retardement pour retarder l'application 
de la depression au premier element afin d'assurer 
entre eux un mtervafle predetermine et leur dispo- 
sition longitudinalement et en ligne; 
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4° Les premiers elements sont en papier, les 
seconds en acetate de cellulose et les troisiemes sont 
en cbarbon de bois active tie; 

5° Le dispositif de coupe est synchronise afin 
de couper la tige continue seulement a travers des 
elements qui ont la nature requise pour la partie 
d'extremite libre d'un bout filtre composite; 

6° Les longueurs des premiers et seconds ele- 
ments sont le double de celles des portions respec- 
tives .existant dans le bout filtre de la cigarette et 
la longueur predeterminee du troisieme element, 
est la meme que celle de la portion correspondante 
existant dans le bout filtre de la cigarette; 

7° Le second dispositif de distribution comporte 
des doigts retractables, effacables et une came pour 
deployer les doigts pour leur permettre de venir en 
contact avec les elements filtrants correspondants 
et les dinger vers le transporteur et pour effacer 
les doigts de facon qu'ils evitent le dispositif de 
transport et les premiers elements filtrants trans- 
portes par lui. 
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